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@ Zuschnitt fur einen Stent 

® Die Erfindung betrifft einen Zuschnitt (10) fur einen 
Stent mit paarweise angeordneten Materia 1st re if en (11, 
12), die uber einen Zwischenraum (13) beabstandet und 
in ihrem Randbereichen (17, 18) miteinander verbunden 
sind. Der Zuschnitt (10) kann aus einem Flachmaterial be- 
stehen. Zur Herstellung eines Stents aus diesem Zu- 
schnitt (10) wird einer der beiden Materialstreifen (11) in 
einerersten Richtung und derandere Materialstreifen (12) 
in entgegengesetzter Richtung aus dem Zuschnitt (10) 
herausgebogen. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Zuschnitt fur ei- 
nen Stent, ein Verfahren zur Herstellung eines Stents unter 
Verwendung eines derartigen Zuschnitts sowie einen aus ei- 
nem derartigen Zuschnitt hergestellten Stent. 

Stents werden in BlutgefaBe des menschlichen Korpers 
eingesetzt, um diese offen zu halten und insbesondere Herz- 
infarkte zu vermeiden. Die Stents sind hohlzylindrisch aus- 
gebildet und weisen eine Maschenstruktur auf. Die bekann- 
ten Stents werden im wesentlichen auf zwei unterschiedli- 
che Arten hergestellt. 

Bei einer ersten Vorgehensweise wird ein Zuschnitt aus 
Flachmaterial verwendet, in das die gewiinschten Maschen 
eingebracht werden. Dies kann beispielsweise durch Laser- 
schnitte oder Funkenerosion erfolgen. AnschlieBend wird 
das Flachmaterial zu einem Hohlzylinder umgeformt. Die 
sich beriihrenden Rander des Zuschnitts werden miteinander 
verschweiBt. Da die Stents in der Regel einen Durchmesser 
von weniger als zwei Millimeter haben, ist das Umformen 
und VerschweiBen des Zuschnitts sehr aufwendig. 

Eine andere Vorgehensweise verwendet ein Rohrmaterial 
als Zuschnitt. Das Rohrmaterial wird hergestellt, beispiels- 
weise als nahtlos gezogenes oder geschweiBtes Rohr. Die 
Maschen in der Mantelfl ache des Rohrmaterials werden mit- 
tels Laser oder einem anderen geeigneten Verfahren erzeugt. 
Zum Erzeugen der Maschen muB entweder das Rohrmate- 
rial um seine Langsachse gedreht oder das Schneidgerat ge- 
genuber dem Rohrmaterial kompliziert verfahren werden. 
Weiter ist stets nur ein einziger Zuschnitt bearbeitbar. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, einen 
Zuschnitt und ein Herstellungsverfahren fur einen Stent be- 
reitzustellen, die eine einfache Herstellung von Stents ohne 
SchweiBen ermoglichen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei einem Zu- 
schnitt der eingangs genannten Art dadurch gelost, daB der 
Zuschnitt paarweise angeordnete Materialstreifen aufweist, 
die iiber einen Zwischenraum beanstandet und in ihren 
Randbereichen miteinander verbunden sind. Zur Herstel- 
lung eines Stents aus dem Zuschnitt wird einer der Material- 
streifen in einer ersten Richtung und der andere Material- 
streifen in entgegengesetzter Richtung aus dem Zuschnitt 
herausgebogen. 

Durch das Herausbiegen der Materialstreifen aus dem Zu- 
schnitt in einander entgegengesetzte Richtungen wird die 
gewiinschte raumliche hohlzylindrische Form erzielt. Ein 
VerschweiBen ist nicht erforderlich, da die Materialstreifen 
in ihren Randbereichen miteinander verbunden sind. 

Es ist mbglich die Materialstreifen auch zwischen den 
Randbereichen zu verbinden. In diesem Fall werden durch 
das Herausbiegen aus dem Zuschnitt mehrere nebeneinan- 
derliegende und materialeinstuckig verbundene Hohlzylin- 
der hergestellt. Diese konnen anschlieBend voneinander ge- 
trennt und als Stents verwendet werden. Im Prinzip ent- 
spricht diese Ausfuhrung einem Anordnen mehrerer Zu- 
schnitte nebeneinander und einem Verbinden der Randberei- 
che der Materialstreifen. 

Vorteilhaft sind die Materialstreifen in mehreren Reihen 
angeordnet und die Reihen iiber Stege miteinander verbun- 
den. Dieser Zuschnitt ermdglicht die Herstellung von Stents 
beliebiger Lange, indem die Anzahl der vorgesehenen Rei- 
hen vergroBert wird. 

In vorteilhafter Weiterbildung sind die Stege zwischen 
einander gegenuberliegenden Materialstreifen benachbarter 
Reihen angeordnet. Die mit den Stegen verbundenen Mate- 
rialstreifen benachbarter Reihen werden in dieselbe Rich- 
tung gebogen. Die Stege ermoglichen eine Verbindung der 
einzelnen Reihen, ohne daB hierdurch das Herausbiegen der 
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Materialstreifen ineinander entgegengesetzter Richtungen 
aus dem Zuschnitt behindert wird. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung verlaufen die 
Materialstreifen jeder Reihe im wesentlichen parallel zuein- 

5 ander. Hierdurch wird die Fertigung vereinfacht, da das 
Schneidgerat zur Herstellung des Zuschnitts stets dieselbe 
Kurve abfahren kann. 

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung sind die Material- 
streifen maanderfbrmig ausgebildet. Die maanderformige 

io Ausbildung erhoht die Beriihrflache zwischen dem Stent 
und der Innenseite der Ader und verbessert so die Abstiitz- 
wirkung. Gieichzeitig werden Zwischenraume zwischen 
den einzelnen Materialstreifen und den Reihen durch die 
maanderformige Ausbildung iiberdeckt, so daB unzulassig 

15 groBe Maschen in dem Stent vermieden werden. 

In vorteilhafter Ausgestaltung weist der Zuschnitt einen 
Basisbereich und einen sich daran anschlieBenden Gabe- 
lungsbereich auf, wobei der Gabelungsbereich mindestens 
zwei nebeneinander liegende Abschnitte mit den paarweise 

20 angeordneten Materialstreifen aufweist. Dieser Zuschnitt er- 
moglicht die Herstellung eines Y-formigen Stents. Die bei- 
den Abschnitte des Gabelungsbereichs werden durch Her- 
ausbiegen der jeweiligen Materialstreifen aus dem Zuschnitt 
zu voneinander getrennten Hohlzylindern geformt. Beide 

25 Abschnitte sind mit dem Gabelungsbereich verbunden, der 
ebenfalls in die gewiinschte hohlzylindrische Form gebracht 
wird. Der entstandene Y-formige Stent ist ohne SchweiBen 
oder komplizierte Bearbeitungsvorgange hergestellt. Ein 
derartiger Stent wird zur Behandlung von Ablagerungen in 

30 Verzweigungen von BlutgefaBen eingesetzt. Bisher wurden 
hierfur zwei voneinander getrennte Stents verwendet. Nach 
dem Einsetzen des ersten Stents muBte der zweite Stent 
moglichst genau gegenuber dem ersten Stent in der Ver- 
zweigung piaziert werden. Die erforderliche Genauigkeit 

35 laBt sich allerdings kaum erreichen. Die bekannten Stents 
konnen daher eine Behandlung der Ablagerungen in Ver- 
zweigungen von BlutgefaBen nicht zuverlassig sicherstel- 
len. Der erfindungsgemaBe Y-formige Stent weist drei mate- 
rialeinstuckig miteinander verbundene hohlzylindrische Ab- 

40 schnitte auf. Er wird in einem Arbeitsgang in die Verzwei- 
gung eingesetzt, so daB Ablagerungen optimal behandelt 
werden konnen. 

Vorteilhaft weist auch der Basisbereich die paarweise an- 
geordneten Materialstreifen auf. Auf diese Weise konnen 

45 die Abschnitte des Gabelungsbereichs und der Basisbereich 
gieichzeitig oder nacheinander durch Herausbiegen der Ma- 
terialstreifen aus dem Zuschnitt hergestellt werden. 

In erster vorteilhafter Ausgestaltung besteht der Zuschnitt 
aus einem Flachmaterial. Zur Herstellung der Zuschnitte 

50 konnen mehrere derartige Flachmaterialien ubereinander 
gestapelt und gieichzeitig bearbeitet werden. Das Schneid- 
werkzeug verfahrt hierbei nur in einer Ebene. Die Herstel- 
lung der Zuschnitte gestaltet sich somit einfach und kosten- 
giinstig. AnschlieBend werden die Materialstreifen wie ein- 

55 gangs dargestellt in einander entgegengesetzten Richtungen 
aus dem Flachmaterial herausgebogen und hierdurch die ge- 
wiinschte hohlzylindrische Form der Stents bereitgestellt. 

In zweiter vorteilhafter Ausgestaltung besteht der Zu- 
schnitt aus einem Rohrmaterial. Insbesondere bei der Her- 

60 stellung eines Y-formigen Stents ermbglicht ein Zuschnitt 
aus einem Rohrmaterial eine genaue Positionierung der Ab- 
schnitte des Gabelungsbereichs an der gewiinschten Stelle. 
Hierdurch kann der Y-formige Stent optimal auf den jewei- 
ligen Einsatzfall abgestimmt werden. 

65 Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung eines 
Stents unter Verwendung eines oben beschriebenen Zu- 
schnitts sieht vor, daB einer der bei den Materialstreifen einer 
Reihe in einer ersten Richtung und der andere Materialstrei- 
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fen dieser Reihe in entgegengesetzter Richtung aus dem Zu- 
schnitt herausgebogen wird. Hierdurch wird auch bei Ver- 
wendung eines Flachmaterials als Zuschnitt die gewunschte 
hohlzylindrische Form fur den Stent erreicht. 

Vorteilhaf t werden die mit den S tegen verbundenen Mate- 5 
rialstreifen benachbarter Reihen in dieselbe Richtung gebo- 
gen. Hierdurch wird die Herstellung des Zuschnitts und des 
Stents erleichtert. 

In vorteilhafter Weiterbildung wird nach dem Herausbie- 
gen der Materials treifen eine Warmebehandlung zum Ab- 10 
bau von Spannungen vorgenommen. Diese Warmebehand- 
lung erhoht die Belastbarkeit und Verformbarkeit des ferti- 
gen Stents und verhindert Risse oder Sprunge insbesondere 
in den Randbereichen. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung wird eine Ober- is 
flachenbehandlung, insbesondere ein Elektropolieren, vor- 
genommen. Diese Oberflachenbehandlung entfernt eventu- 
ell vorhandene Verunreinigungen und erhtiht die Korperver- 
traglichkeit der Stents und verrundet durch Abtragen von 
Material 20 

Die Erfindung stellt weiter einen Stent bereit, der eine 
Verzweigung aufweist, insbesondere Y-fbrmig mit zwei 
rohrfbrmigen Ansatzen, ausgebildet ist. Dieser Stent wird in 
Verzweigungen von BlutgefaBen eingesetzt. 

In vorteilhafter Weiterbildung weisen die beiden Ansatze 25 
unterschiedliche Langen und/oder unterschiedliche Durch- 
messer auf. Hierdurch wird eine optimale Anpassung an die 
Verzweigung des BlutgefaBes, in das der Stent eingesetzt 
werden soli, erreicht. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand von Ausfuh- 30 
rungsbeispielen naher beschrieben, die in schematischer 
Weise in der Zeichnung dargestellt sind. Dabei zeigt: 

Fig, 1 eine Draufsicht auf eine erste Ausfuhrungsform ei- 
nes erfindungsgernaBen Zuschnitts; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine zweite Ausfuhrungsform 35 
eines erfindungsgernaBen Zuschnitts; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine dritte Ausfuhrungsform ei- 
nes erfindungsgernaBen Zuschnitts; 

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine vierte Ausfuhrungsform 
eines erfindungsgernaBen Zuschnitts in der Abwicklung; 40 

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Y-formigen 
Stents in erster Ausfuhrungsform; und 

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Y-formigen 
Stents in zweiter Ausfuhrungsform. 

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf eine erste Ausfuhrungs- 45 
form eines erfindungsgernaBen Zuschnitts 10. Der Zuschnitt 
10 weist paarweise angeordnete Materialstreifen 11, 12 auf, 
die iiber einen Zwischenraum 13 beabstandet sind. Die Ma- 
terialstreifen 11, 12 sind in ihren Randbereichen 17, 18 mit- 
einander verbunden. Zum Erreichen der erforderlichen 50 
Lange des Zuschnitts 10 sind die Materialstreifen 11, 12 in 
mehreren Reihen 14 angeordnet, die iiber Stege 15 mitein- 
ander verbunden sind. Die Reihen 14 sind hierbei zueinan- 
der identisch. Altemativ konnen in jeder Reihe 14 auch un- 
terschiedlich geformte Materialstreifen 11, 12 verwendet 55 
werden. Die Materialstreifen 11, 12 jeder Reihe 14 verlau- 
fen im wesentlichen parallel zueinander und sind maander- 
formig ausgebildet. Hierdurch wird eine relativ groBe Be- 
ruhrflache mit der Innenseite des BlutgefaBes erzeugt. 
Gleichzeitig werden unzulassig groBe Maschen zwischen 60 
den einzelnen Materialstreifen 11, 12 vermieden. 

Der Zuschnitt 10 besteht aus einem Flachmaterial und ist 
im wesentlichen rechteckformig ausgebildet. Selbstver- 
standlich ist auch die Verwendung eines trapezfbrmigen 
oder anders geformten Zuschnitts 10 zur Anpassung an un- 65 
terschiedliche Randbedingungen moglich. 

Zur Herstellung werden die Materialstreifen 11, 12 in ein- 
ander entgegengesetzte Richtungen aus dem Zuschnitt 10 
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herausgebogen. Die mit den Stegen 15 verbundenen Materi- 
alstreifen 11, 12 benachbarter Reihen 14 werden hierbei in 
dieselbe Richtung gebogen. In jeder Reihe 14 wird somit ein 
erster Materialstreifen 11 in eine erste Richtung und der 
zweite Materialstreifen 12 in die entgegengesetzte Richtung 
aus der Ebene des Zuschnitts 10 herausgebogen. Hierdurch 
wird ein hohlzylindrischer Stent mit einer Mittelachse 16 
gebildet. Der Durchmesser dieses Stents laBt sich aus der 
Breite B des Zuschnitts 10 errechnen. Diese Breite B ent- 
spricht etwa dem halben Umfang des herzustellenden 
Stents. Der Durchmesser dieses Stents errechnet sich dann 
zu dem Doppelten der Breite B geteilt durch die Kreiszahl n. 

Die Materialstreifen 11, 12 dieser Ausfuhrungsform sind 
nur in ihren Randbereichen 17, 18, die mit den Randberei- 
chen des Zuschnitts 10 zusammenfallen, verbunden. Eine 
Verbindung zwischen dem Materialstreifen 11, 12 in der 
Mitte des Zuschnitts 10 ist nicht vorgesehen. Es konnen 
mehrere Zuschnitte 10 nebeneinander angeordnet und die 
benachbarten Randbereiche 17, 18 miteinander verbunden 
sein. Vor oder nach dem Herausbiegen der Materialstreifen 
11, 12 werden die einzelnen Zuschnitte 10 voneinander ge- 
trennt. 

Fig, 2 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform eines erfin- 
dungsgernaBen Zuschnitts 10. Gleiche oder funktionsahnli- 
che Bestandteile wie in Fig. 1 wurden mit denselben Be- 
zugszeichen versehen. Zur Vermeidung von Wiederholun- 
gen wird auf obenstehende Ausfiihrungen verwiesen, 

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf eine dritte Ausfuhrungs- 
form eines erfindungsgernaBen Zuschnitts 20. Auch hier 
wurden fur gleiche oder funktionsahnliche Bestandteile die- 
selben Bezugszeichen wie in den. Fig. 1 und 2 verwendet. 
Der Zuschnitt 20 weist einen Basisbereich 21 und einen Ga- 
belungsbereich 22 auf. Im Gabelungsbereich 22 sind zwei 
nebeneinander liegende Abschnitte 23, 24 vorgesehen. So- 
wohl der Basisbereich 21 als auch die Abschnitte 23, 24 
weisen paarweise nebeneinander angeordnete Materialstrei- 
fen 11, 12 in mehreren Reihen 14 auf. Der Zuschnitt 20 er- 
moglicht die Herstellung eines Y-formigen Stents. Der Ba- 
sisbereich 21 wird hierbei zu einem Grundkorper umge- 
formt, wahrend die beiden Abschnitte 23, 24 zu mit dem 
Grundkorper verbundenen Ansatzen verformt werden. Die 
Herstellung geschieht wie anhand der Fig. 1 und 2 beschrie- 
ben durch Herausbiegen der Materialstreifen 11, 12 in ein- 
ander entgegengesetzte Richtungen aus dem Zuschnitt 20. 
Der Zuschnitt 20 besteht wie der Zuschnitt 10 aus einem 
Flachmaterial. 

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf eine vierte Ausfuhrungs- 
form eines Zuschnitts 30. Der Zuschnitt 30 besteht aus ei- 
nem Rohrmaterial und ist in der Abwicklung dargestellt. 
Wie bei Fig. 3 sind ein Basisbereich 21 und ein Gabelungs- 
bereich 22 mit Abschnitten 23, 24 vorgesehen. 

Die Abschnitte 23, 24 konnen zu hohlzylindrischen An- 
satzen umgeformt werden. Der Basisbereich 21 ist bereits 
hohlzylindrisch ausgebildet. Der Zuschnitt 30 ermoglicht 
das Anordnen der Abschnitte 23, 24 in Umfangsrichtung an 
einer beliebigen S telle des Basisbereich s 21. 

Hierdurch kann eine optimale Anpassung an unterschied- 
liche Randbedingungen erreicht werden. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen schematische Draufsichten auf ei- 
nen Y-formigen Stent 40, Der Stent 40 weist einen Grund- 
korper 41 auf, der aus dem Basisbereich 21 des Zuschnitts 
20, 30 hergestelll ist. Es sind weiter zwei Ansatze 43, 44 
vorgesehen, die aus den Abschnitten 23, 24 des Zuschnitts 
20, 30 hergestellt sind. Zwischen dem Grundkorper 41 und 
den Ansatzen 43, 44 liegt eine Verzweigung 42 vor. Die An- 
satze 43, 44 sind mit dem Grundkorper 41 materialeinstuk- 
kig verbunden. Durch eine geeignete Variation der Lange 
und/oder der Durchmesser des Grundkorpers 41 und der 
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Ansatze 43, 44 kann eine optimale Anpassung an unter- 
schiedliche Randbedingungen erreicht werden. Der Durch- 
messer des Grundkorpers 41 kann hierbei unabhangig vom 
Durchmesser der Ansatze 43, 44 durch eine geeignet Anpas- 
sung des Zuschnitts 20 erreicht werden, da die Breite des 5 
Basisbereichs 21 unabhangig von der Breite der Abschnitte 
23, 24 eingesteilt werden kann. 

Der erfindungsgemaBe Zuschnitt 10, 20, 30 ermoglicht 
eine rasche und einfache Herstellung von Stents 40 ohne 
SchweiBen oder eine andere materialschlussige Verbindung. 10 
Weiter wird die Herstellung eines mated aleinstUckigen Y- 
formigen Stents 40 ermoglicht, der Ablagerungen in Ver- 
zweigungen von BlutgefaBen zuverlassig verhindert. 

Patentanspriiche 



6 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Oberflachenbehand- 
lung, insbesondere ein Elektropolieren, vorgenommen 
wird, 

14. Stent, hergestellt aus einem Zuschnitt (20; 30) ge- 
maB einem der Anspruche 6 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stent (40) eine Verzweigung (42) auf- 
weist, insbesondere Y-formig mit zwei rohrformigen 
Ansatzen (43, 44), ausgebildet ist. 

15. Stent nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB die beiden Ansatze (43, 44) unterschiedliche Lan- 
gen und/oder unterschiedliche Durchmesser aufwei- 
sen. 



15 Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 
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1. Zuschnitt fur einen Stent (40), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zuschnitt (10; 20; 30) paarweise an- 
geordnete Materialstreifen (11, 12) aufweist, die uber 
einen Zwischenraum (13) beanstandet und in ihren 
Randbereichen (17, 18) miteinander verbunden sind. 

2. Zuschnitt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Materialstreifen (11, 12) in rnehreren Rei- 
hen (14) angeordnet und die Reihen (14) uber Stege 
(15) miteinander verbunden sind. 

3. Zuschnitt nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Stege (15) zwischen einander gegenuber- 
liegenden Materialstreifen (11; 12) benachbarter Rei- 
hen (14) angeordnet sind. 

4. Zuschnitt nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialstreifen 
(11, 12) jeder Reihe (14) im wesentlichen parallel zu- 
einander verlaufen. 

5. Zuschnitt nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialstreifen 
(11, 12) maanderformig ausgebildet sind. 

6. Zuschnitt nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Zuschnitt (20; 
30) einen Basisbereich (21) und einen sich daran an- 
schlieBenden Gabelungsbereich (22) aufweist, wobei 
der Gabelungsbereich (22) mindestens zwei nebenein- 
ander liegende Abschnitte (23, 24) mit den paarweise 
angeordneten Materialstreifen (11, 12) aufweist. 

7. Zuschnitt nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB auch der Basisbereich (21) die paarweise ange- 
ordneten Materialstreifen (11, 12) aufweist. 

8. Zuschnitt nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zuschnitt (10; 20) aus 
einem Flachmaterial besteht. 

9. Zuschnitt nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Zuschnitt (30) aus einem Rohrmaterial be- 
steht. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Stents (40) unter 
Verwendung eines Zuschnitts (10; 20; 30) nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB einer der beiden Materialstreifen (11) einer 
Reihe (14) in einer ersten Richtung und der andere Ma- 
terialstreifen (12) dieser Reihe (14) in entgegengesetz- 
ter Richtung aus dem Zuschnitt (10; 20; 30) herausge- 
bogen wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mit den Stegen (15) verbundenen Ma- 
terialstreifen (11; 12) benachbarter Reihen (14) in die- 
selbe Richtung gebogen werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach dem Herausbiegen der Materi- 
alstreifen (11; 12) eine Warmebehandlung zum Abbau 
von Spannungen vorgenommen wird. 
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